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PrOfungsantrag gem. 5 44 PatG ist gestellt 

@ Dusenwechseleinrichtung fur Kunststoffextruder 

Oie Erfindung schlagt eine Wechselyqrrichtung fur form- 
dusen bei vorzugsweise mit PVC-arbeitenden Kunststoffex- 
trudern vor. wodurch durch den Einsatz der Wechselscheibe 
ein Vorbereiten der neuen FormdOse wahrend der Arbeits- 
zeit der Hauptformduse moglich wird und ein schneller 
Wechsel ohne Stillstand des Extruders der einzelnen Fomv 
dusen erreicht wird. 
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"DQsenwechseLei nr i chtung f Or Kuns t st of f extruder* 


* Anspruche : 
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Diisenwechse Leinri chtung fur kuns t s tof f ve r a r- 
beitende Extruder mit einer auswechseLbar vor 
der Mundung des ExtrusionskanaLes angeqrdne ten, 
an das zu extrudi erende Profit angepaftten Form- 
duse, gekennzei chnet durch eine schwenk- oder 
drehbar urn eine in Richtung des Extrusions- 
kanaLes (2) verLaufende" Schwenkach.se (6) vor 
der Mundung des ExtrusionskanaLes (2) ange- 
ordnete WechseLscheibe (7), wobei die Schwenk- 
achse (6) der WechseLscheibe (7) paraLLeL zur 
Achse des ExtrusionskanaLes (2) versetzt ange- 
ordnet ist und an der WechseLscheibe (7) 
wenigstens zwei auswechseLbar festgeLegte Form- 
dusen (8, 8a) angeordnet sind. 


2. DusenwechseLeinrichtung nach Anspruch 1, da- 

durch gekennzei chnet , daR im Bereich der Mun- 
2o dung des ExtrusionskanaLes (2) eine an den je- 

wel Ligen Extrudermaschinentyp individueLL ange- 
pa.Bte AnschluRpLatte C4) fest angeordnet ist. 
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die ortsfest die Schwenkachse (6> fur die 
Wechselscheibe (7) tragt. 

Dusenwechseleinrichtung wenigstens nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzei chnet , dafi in der 
Wechselscheibe (7) Bohrungen (18) entsprech.end 
der Anzahl der auf zunehmend.en Formdusen vor- 
gesehen sind. 

Dusenwechseleinrichtung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet , dafi jede Formdiise (8, 8a) im Be- 
reich ihrer ext rude r sei t i gen Ext rus i onskana l- 
mundung einen der Starke der Wechselscheibe (7) 
und dem Innendur chmesser der Bohrung (18) hin- 
sichtlich seines AuRendurchmesser s und Aufien- 
form entsprechenden Einsatzstutzen (17) auf- 
wei st . 

Dusenwechseleinrichtung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden' Anspriiche, gekennzei chnet 
durch ein den Extr'usionskanal (2) des Kunst- 
sto.f fextruders zur Formdiise hin abs ch I i efiendes 
Extrusionskanalmundungsstuck (3), das durch die 
Anschlufiplatte (4) reicht und iiber die form- 
diisenseitige Oberflache der Anschlufiplatte (4) 
urn ein geringes Mafi vorsteht und in eine an der 
Frontseite des Ei n sa t zstut zen s (17) ausgear- • 
beitete Miindungsstuckausnehmung C16) bei an- 
geschlossener Formdiise greift. 

Dusenwechseleinrichtung nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die urn die Schwenkachse (6) 


3243184 


" 3 " 

rotierbare Wechse I sche i be (7) auf der Schwenk- 
achse (6) in Achsr i c.htung derselben nach 
Losen ent sprechende r Bef estigungsmi ttel ver- 
stetlbar. ist (Pfei I F) . 

Dusenwechseleinrichtung nach einem oder 
mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
qekennzeichnet , dafl die an die Wechsel scheibe 
(7) ansetzbaren Formdusen (8, 8a) mit einer 
Heizeinrichtung (9, 9a) ausgerustet oder . 
ausrustbar sinci- 

Dusenwechseleinrichtung nach einem od^f 
mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
qekennzeichnet , dafl die Schwenkachse (6) fur 
die Wechselscheibe (7) in verti kaler Ri chtung 
gesehen oberhalb der Mu.ndung des Extrusions- 
kanaLes (2) des Extruders (1) Liegt. 
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Firma Joachim Kreyenborg 8 Co., Coermijhle, 
44oo Miinster 

"Dusenwechseleinrichtung fur Kunststoff extruder" 

Die Erfindung bezieht sich aufeine Diisenwechselein- 
richtung fur kunststoff verarbei tende Extruder. 

Aus Kunststoff bestehende FormteiLe werden in grofiem 
Umfang durch sogenannte Kunststoff extruder herge- 
stellt, bei denen ein Strang durch Warme verformbaren 
Kunststoffes durch eine Formduse gepreBt wird, in der 
der Kunststoff die gewunschte Form erhSlt, uobei sich 
an die Formduse ublicherweise Kalibriereinrichtungen 
und Kuhlvorrichtungen anschliefien. Bei der Verar- 
beitung von Pol y v i ny I c Lor i d Cim nachf oLgenden kurz PVC 
genannt) tritt das Problem auf, daR insbesondere Hart- 
PVC ein sehr schwer zu ve rarbei tendes Kunststoff- 
material darstellt, da geringfugige Uberhi tzungen bei T 
spielsweise bei StiLLstand des Extruders zu einer 
Zersetzung des Materials fuhren konnen. 

Bei Herstellungsbetrieben, die eine Vielzahl von aus 
PVC bestehenden K I e i nbaut e i I en he r st e 1 1 en , be st eh t das 
Problem, daft in Abhangigkeit der Auftragslage ein sehr 
haufiges Weohseln der Formdusen an dem Kunststoff- 
extruder erforderlich ist, urn den wechselnden Profil- 
bauteilen Rechnung zu tragen. Bisher bedeutete der 
Wechsel einer Formduse einen langeren Stillstand des 
Extruders, was zu Zerstorungen des im Extruder und im 
Extrusionskanals befindlichen Kunststoffes fuhren 
konnte, so daR derartige He r s t e tl ungsbet r i ebe gezwungen 
waren, stets groBe Stuckzahlen der einzelnen BauteUe 
herzustellen, um somit den Zeitanteil der fur den 


3243184 


Wechsel der FormdOserr erforderlich ist, zu senken. 
Hierdurch wird die Lagerhaltung derartiger Betriebe 
erheblich erschwert oder es werden Kunst st of f ve r Lust e 
in Kauf genommen, die es zu vermeiden gilt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde> eine Dusen- 
wechseleinrichtung fur derartige Kunststoffextruder 
zu schaffen, bei welcher ein DOsenwechsel nur noch 
einen Bruchteil der bisher erf orderli chen Zeit in An- 
spruch nimmt, so daB eih Umstellen des Extruders auf 
unterschiedliche Produkte beliebig schnell und be- 
Liebig oft durchgefuhrt werden kann. 

Diese der Erfindung zugrundetiegende Aufgabe wird 
durch die in den AnsprQchen genannten Merkmale gelost. 

GemSO der Erfindung wird eine sich vor die Mundung 
des Extrusionskanaies des Extruders ansch L i eflende 
Wechselscheibe vorgesch lagen, an der zwei oder mehrere 
Formdiisen angeordnet sind, be i sp i e I swe i se dann, wenn 
diese Wechselscheibe als Revolverscheibe ausgebildet 
ist, k'o.nnen bis zu sechs oder mehr Fdrmdusen an eine 
splche Scheibe angeschtossen werden. Von diesen an der 
Wechselscheibe angeschiossenen FormdOsen befindet sich 
nur eine formduse.im Einsatz / wShrend die ande.re oder 
die anderen Formdusen in einer Be rei tschaf t sste I lung 
stehen bzw. in Ruhe ausgewechselt und uragewechselt 
werden konnen. Die sich in Bereitschaf tsstellung be- 
findende Formduse kann problemlos vorgeheizt werden, 
so dad bei eihem Formdusenuechsel led.iglich die 
Wechselscheibe in eine andere Stellung gedreht werden 
muR, so daR die im Einsatz befindl.iche Duse aus der 
Flucht des Extrusionskanaies des Extruders gelangt und 
die Bereitstellungsduse in die Flucht des Extrusions- 
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kanales gefuhrt wird, so daO dann gleich weiter 
extrudiert werden kann. 

Ourch eine solche Anordnung wird der Diisenwechsel auf 
eine bisher nicht fur moglich gehaltene leitspanne 
reduziert, so daR fur Herstellungsbetrie.be von aus 
PVC-Kunststoff bestehenden Bauteilen ein ganz 
schneUer WechseL der einzelnen Bauteite moglich ist, 
wodurch die Lagerhaltung in diesen Betrieben gesenkt 
und die Anpassung an Kundenuunsche uesentlich ver- 
bessert werden kann. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nachfoL- 
gend anhand der Zeichnungen erlautert. 


Die Zeichnungen zeigen dabei in 
Fig. 1 


Fig 


im Schnitt eine WechseLscheibe mi t 
einer im Einsatz bef. indti chen Formduse 
und einer auszuwe chse Lnden Formduse 
und in 

in einer Ansicht die WechseLscheibe im 
Augenblick des Wechsels der Formdusen. 

in Fig. 1 ist mit 1 rein schematise*, das Endteil eines 
Kunststoffextruders dargestelU, von dem im wesenf 
lichen der Ext r us ionskana L 2 erkennbar ist. Der Ex- 
trusionskanal mundet in .In*. ExtrusionskanalmQndungs- 
stGck 3, das bei dem dargestellten Ausf uhrungsben sp^eL 
eine individueLl an die Extruderkonstruktion angepaRte 
An.ehluflpl.tt. 4 durchgreift, wobei diese 
pLatte 4 durch entsprechende Bef est igungsmi tte I 5 fes.t 
an der Frontseite des Extruders angeordnet ist. 
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Die Anschlufiplatte 4 trSgt eine Schwenkachse 6, auf 
der unter Einschaltung entsprechender Lage rmi tte I , 
eine Wechselscheibe 7 angeordnet ist, wobei diese. 
Wechselscheibe 7 auf der Schwenkachse. 6 urn die Achse 
der Schwenkachse 6 gedreht oder verschwenkt werden 
kann und gleichzeitig auf dieser Schwenkachse 6 in 
Richtung des in Fig. 1 ei ngezei chneten Pfeiles F. et- 
was nach vorne bewegt werden kann. 

Die Wechsetscheibe 7 tragt bei dem dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiet eine im Einsatz befindliche Formduse 8, 
die in an sich bekannter Weise aus einem DGsenkflrper 

10 besteht, der von einem Heizband 9 umgeben wird. 
Innerhalb des DusenkSrper s 1o ist ein Verdrangerstiick 

11 angeordnet und bei 12 ist die MGnduhg des durch die 
Formduse 8 geschaffenen Formkanales erkennbar. 

Die Formduse 8 ist Ober Befestigungsmittel 14 an der 
Wechselscheibe 7 festgelegt. 

Die Wechselscheibe 7 ihrerseits ist Ober Befestigungs- 
mittel 15 an der Ansch luBp latte 4 in ihrer Arbeits- 
stellung gesichert, wobei in dieser Arbei tsste I lung der 
Formduse 8 das Extrusionskanalmundungsstuck 3 mit 
einem kleinen Vorsprung in eine MQndungsstuckausnehmung 

16 der Formduse eingreift. . ■ 

Die Formduse weist dabei , wie dies besonders deutlich 
der obere Tei I der Fig. 1 zeigt, einen Ei nsatzstutzen 

17 auf, der an eine entsprechende Bohrung 18 der 
Wechselscheibe angepaBt. i st . Bei eingesetztem Einsatz- 
stutzen 17 in die Bohrung 18 kann riunmehr die. Formduse 
8 Ober die Befestigungsmittel 14 an der Wechselscheibe 
7 festgelegt werden. 


BAD ORIGINAL. 
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In Fig. 1 ist bei 8a eine ueitere Formduse dargestellt, 
die, wie dies die Zeichnung zeigt, einen anderen 
Formkanal 12a definiert. Oer AnschluB dieser DQse 8a, 
die als Vorratsduse bezeichnet werden kann, an die 
WechseLscheibe 7 erfolgt wahrend der Zeit, in der die 
FormdQse 8 in Betrieb ist. Durch eine an die Formduse 
8a anschlieBbare He i zei nr i chtung 9a kann,nachdem die 
FormdQse 8a an der WechseLscheibe 7 uber die Be- 
festigungsmittel 14 festgelegt ist, ein Vorheizen der 
FormdQse 8a problemlos erfolgen. 

Soil nunmehr die Formduse 8 gegen die FormdQse 8a aus- 
getauscht werden, wird das Bef est i gungsmi tte L 15, das 
die WechseLscheibe 7 an der Ansch Lufip Latte A festLegt, 
geLost, die WechseLscheibe 7 in Richtung des PfeiLes F 
urn ein MaB vorgezogen, das dem MaB des Vorsprunges 
des ExtrusionskanaLmundungsstuckes 3 uber die Front- 
seite der An sch LuBp Latte 4 entspricht, so daB dadurch 
das MQndungsstQck 3 aus der Mundungsstuckausnehmung 16 
freigegeben wird. Nunmehr ist eine Drehbewegung der 
WechseLscheibe 7 um die Schwenkachse 6 mogLich, «o- 
durch die Formduse 8a vor die Mundung des Extrusions- 
kanaLes 2 gefuhrt wird. AnschLieBend wird die WechseL- 
scheibe 7 in Richtung des Extruders zuruckgeschoben, 
aLso entgegengesetzt der Richtung des PfeiLes F in 
Fig. 1, und dann uber die BefestigungsmitteL 15 fest- 
gelegt. Unmittelbar hiernach ist die Formduse 8a ar- 
beitsbereit, erzeugt aber ein anderes ProfiL als die 
Formduse 8. In Fig. 1 ist mit 19 ein Handgriff zur 
Betatigung der WechseLscheibe bezeichnet. 

Vorzugsweise befindet sich die Schwenkachse 6 in verti 
kaler Richtung gesehen oberhalb der Mundung des 
Extrusionskanales 2, um dadurch die Moglichkeit zu 


3243184 


.9 
- A - 

schaffen, daB uahrend der Loslosebewegung der Wechse 
scheibe 7 in Richtung des Pfeiles F_ und wahrend der 
Drehbewegung der WechseLscheibe ein probtemloses. Ab- 
fiihren des aus dem Extrusionskanal aust retenden 
Kunststof fes nach unten hin und beispielsweise Auf- 
fangen in einer entsprechenden Auf f angwanne moglich 
i st . 
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